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Per la produzione di un mater iale laminare comprendente 
almeno due veli (VI, V2) viene suggerito, tra 1'altro, un 
dispositivo goffratore comprendente un v primo rullo di 
pressione (5; 105) con cui cooperano un primo ed un se- 
cond© cilindro goffratore (1, 3; 101, 103) corredati di 
rispettive punte (IP, 3P; 101P, 103P) sulla propria su- 
perficie cilindrica. (Fig,l) 
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""METODO E DISPOSITIVO PER LA PRODUZIONE DI UN MATERIALE 
5 GOFFRATO IN PIU 1 VELI E RELATIVO PRODOTTO COSI 1 OTTENU- 



Campo tecnico 

La presente invenzione riguarda un metodo ed un di- 
10 spositivo per la produzione di materiali laminari goffra- 
ti in piCt veli, nonche un prodotto laminare cos! ottenu- 
to . 

Stato della Tecnica 



15 per uso doraestico e simili viene frequentemente effettua- 
ta una lavorazione di goffratura di un materiale nastri- 
forme cartaceo per ottenere uno spessore apparente mag- 
giore, bubne caratteristiche di assorbenza dei liquid! , 
caratteristiche tattili di morbidezza ed un effetto deco- 

2 0 rativo. 

II materiale nastriforme laminare goffrato viene 
utilizzato per la produzione di carta asciugatutto, carta 
igienica, tovaglioli, fazzoletti di carta e simili* In 
generale questo materiale nastriforme e costituito da due 
25 o piti veli che vengono usualmente goffrati l'uno separa- 
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Nella f abbricazione di prodotti laminari cartacei 
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tamente dall'altro e success ivamente accoppiati usualmen- 
te tramite un collante od anche con altre tecniche, come 
ad esempio la mollettatura. In questo modo si ottengono 
prodotti laminar i di particolare morbidezza e spessore, e 
con elevate caratteristiche di assorbimento dei liquidi. 

La goffratura e 1 1 accoppiamento di due o pixl veli 
awengono normalmente secondo due modalita, indicate come 
accoppiamento "punta-punta" e "annidato", rispettivamen- 
te. Nel primo caso due veli di materiale goffrato vengono 
accoppiati tramite laminazione tra due cilindri goffrato- 
ri ad assi paralleli e controruotanti • I due cilindri so- 
no corredati di punte che corrispondono almeno parzial- 
mente le une alle altre in una gola di laminazione defi- 
nita nel punto di tangenza tra i due cilindri. Sulle pro- 
tuberanze di uno dei due veli goffrati viene applicato un 
collante per ottenere 1 ' accoppiamento stabile con l'altro 
velo in corrispondenza delle protuberanze dell'altro velo 
nelle - zone in cui le punte dei due cilindri gof f ratori 
coincidono le une con le altre. Esempi di gof f ratori di 
questo tipo sono descritti in US-A-3 , 414 , 459 , US-A- 
4,978, 565 , US-A-5 , 173 , 351 , US-A-5 , 096 , 527 , US-A- 

3,961,119, WO-A-9720687, WO-A-9720688 , WO-A-9720689 . 

In altri dispositivi, i veli vengono accoppiati in 
modo tale che le protuberanze di un velo si annidino in 
corrispondenza delle cavita tra protuberanze adiacenti 
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dell'altro velo. In questo caso i due cilindri goffratori 
non sono premuti I'uno contro l'altro in corrispondenza 
delle relative punte ed i due veli vengono tra loro ac- 
coppiati per laminazione tramite un rullo di pressione 
5 ; che coopera con la superficie di uno dei cilindri goffra- 
tori, sul quale vengono appoggiati entrambi i veli in 
uscita dalla gola tra i cilindri goffratori stessi. 

Esempi di questo tipo di goffratura sono descritti 
ed illustrati in GB-A-1 , 225 , 440 , US-A-3 , 694 , 300 . 

10 Normalmente la goffratura, sia del tipo punta-punta 

che del tipo annidato, e costituita da una distribuzione 
geometrica ed uniforme di protuberanze tipicamente di 
forma tronco-conica o tronco-pirainidale sui due veli. Per 
. ottenere un prodotto di maggior pregio estetico, sono 

15 stati studiati sistemi in cui protuberanze di varia forma 
vengono tra loro combinate per ottenere un decoro parti- 
colare. Ad esempio in US-A-4 , 3 20 , 162 viene descritto un 
sistema di goffratura, in cui su ciascuno dei due veli 
viene: prodotta una goffratura costituta da una distribu- 

2 0 zione* uniforme e geometrica di piccole protuberanze di- 
sposte con una elevata densita, formanti una goffratura 
fine di fondo, combinata ad una distribuzione a bassa 
densita di protuberanze di forma complessa, di maggior i 
dimensioni, formanti un motivo decorative Un prodotto 

25 similare e descritto in WO-A-9618771 . 
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Un inconveniente di questo sistema consiste nel fat- 
to che quando si desidera cambiare il motivo decorativo e 
necessario realizzare una nuova coppia di cilindri gof- 
fratori, od almeno un nuovo cilindro goffratore, il che 
richiede di riprodurre per intero non solo il motivo de- 
corativo, ma anche tutte le punte del cilindro che rea- 
lizzano la goffratura di fondo. 
Scopi dell 1 Invenzione 

Scopo della presente invenzione 6 la realizzazione 

di un metodo e di un dispositive che consentano di otte- 

nere un prodotto goffrato del tipo comprendente una prima 

goffratura ed una seconda goffratura pitl rada costituita 

da motivi decorativi, analogamente a quanto descritto in 

* 

US-A-4 , 320, 162 , che offra una elevata qualita. 

Un ulteriore scopo della presente invenzione e la 
realizzazione di un dispositive e di un metodo di goffra- 
tura che consentano di modificare in modo economico i mo- 
tivi decorativi. 

Ancora un ulteriore scopo della presente invenzione 



d la -realizzazione di un metodo e di un dispositivo che 
consentano di ottenere un prodotto morbido e con la pos- 
sibility di incrementare l'effetto decorativo della gof- 
fratura, combinandola con l'impiego di collanti colorati. 

E 1 scopo dell 1 invenzione anche la realizzazione di 
un dispositivo di goffratura che ppssa7^sere ottenuto in 
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modo economico per trasf ormazione di gruppi goffratori 
esistenti . 

Sommario dell 1 invenzione 

Questi ed ulteriori scopi e vantaggi, che appariran- 
no chiari agli esperti del ramo dalla lettura del testo 
che segue, sono ottenuti secondo 1' invenzione con un pro- 
cedimento comprendente le fasi di: 

- goffrare un primo velo di materiale nastriforme per ge- 
nerare su di esso una prima serie di protuberanze defi- 
nenti un disegno di fondo; 

- goffrare nuovamente il primo velo di materiale nastri- 
forme per generare su di esso una seconda serie di protu- 
beranze parzialmente sovrapposte alia prima serie di pro- 
tuberanze e di dimensioni maggiori e densita minore ri- 
spetto alle protuberanze di detta prima serie di protube- 
ranze; 

- goffrare un secondo velo di materiale nastriforme per 
generare su di esso una terza serie di protuberanze di 
dimensioni maggiori e density minore rispetto alle protu- 
beranze della prima serie . 

Secondo una forma di realizzazione particolarmente 
vantaggiosa dell ' invenzione, le protuberanze della secon- 
da e della terza serie di protuberanze, disposte sul pri- 
mo e sul secondo velo rispettivamente, sono generate dal- 
lo stesso cilindro goffratore con cui cooperano due rulli 
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di pressione, cosi da presentare la stessa densita e la 
stessa disposizione e da risultare le une dentro le al- 
tre. In questo modo e anche possibile unire i due veli 
attraverso 1 1 applicazione di un collante sulle protube- 
5 \ ranze della terza serie di protuberanze previste sul se- 
condo velo, e quindi laminare il primo ed il secondo velo 
nella fase di generazione della seconda serie di protube- 
ranze. II collante pud essere applicato su tutte le pro- 
tuberanze della terza serie o solo su alcune di esse, in 

10 modo di per se noto. 

Secondo una pratica forma di attuazione del metodo 
secondo l'invenzione si pud prevedere di generare la pri- 
ma e la seconda serie di protuberanze sul primo velo di 
. materiale nastriforme rinviando quest 'ultimo attorno ad 

15 un primo rullo di pressione che coopera con un primo ed 
un secondo cilindro goffratore. I due cilindri goffratori 
presentano rispettivamente una prima ed una seconda serie 
di punte, la seconda serie di punte essendo di dimensioni 
maggiori e densita minore rispetto alia prima serie di 

2 0 punte-. 

Con il secondo cilindro goffratore pud cooperare un 
secondo rullo di pressione per generare la terza serie di 
protuberanze sul secondo velo. 

La goffratura su due veli pud essere tale da genera- 
25 re le protuberanze della prima e della terza serie con 
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una profondita, cioe un'altezza sostanzialmente uguale. 
Alternativamente si pud prevedere che l'altezza delle 
protuberanze della terza serie sia maggiore dell'altezza 
delle protuberanze della seconda serie. In questo modo 
5 : accoppiando i due veli si generano degli spazi vuoti che 
aumentano la sofficita e la capacita di assorbimento del 
mater iale nastrif orme. 

Secondo una ulteriore forma di attuazione del metodo 
secondo 1 1 invenzione, il secondo velo pud essere rinviato 

10 attorno al primo rullo di pressione con cui cooperano il 
primo ed il secondo cilindro goffratore. II contatto tra 
il secondo velo e il primo rullo di pressione awiene a 
valle della zona di goffratura del primo velo, tra il 
.primo cilindro di goffratura e il primo rullo di pressio- 

15 ne. In questo caso il secondo velo viene goffrato sul 
primo velo tra il primo rullo di pressione ed il secondo 
cilindro goffratore cooperante con il primo rullo di 
pressione . 

Si pud anche prevedere di disporre un secondo rullo 
2 0 di pressione attorno al secondo cilindro goffratore e di 
alimentare attorno al secondo rullo di pressione, tra di 
esso ed il secondo cilindro goffratore, un terzo velo di 
materiale nastriforme. II terzo velo di materiale nastri- 
forme viene quindi goffrato generando su di esso una 
2 5 quarta serie di protuberanze; il primo, il secondo ed il 
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terzo velo vengono poi laminati insieme tra il secondo 
cilindro goffratore ed il secondo rullo di pressione. I 
veli possono essere tra loro uniti tramite un collante 
che viene applicato su almeno alcune delle protuberanze 
della seconda serie di protuberanze realizzate sul primo 
velo* L 1 incollaggio dei tre veli awiene facendo trafila- 
re il collante attraverso il secondo velo verso il primo 
velo. 

Una vantaggiosa forma di attuazione di un dispositi- 
vo per realizzare il metodo secondo I'invenzione prevede 
I'utilizzo di un rullo di pressione con cui cooperano un 
primo ed un secondo cilindro goffratore corredati di ri- 
spettive punte sulla superficie cilindrica. I due cilin- 
dri goffratori hanno di preferenza punte di densita di- 
verse tra loro, ed in particolare di dimensione maggiore 
e densita minore l'uno e di densita minore e dimensione 
maggiore l'altro. 

Ulteriori vantaggiose caratteristiche e forme di at- 
tuazipne del metodo, del dispositivo e del prodotto se- 
conder I'invenzione sono indicate nelle allegate rivendi- 
cazioni che formano parte integrante della presente de- 
scrizione. 

Breve descrizione dei diseani 

II trovato verra meglio compreso seguendo la descri- 
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plificazioni dell 1 invenzione. PiO in particolare: la 

Fig.l mostra uno schema di un dispositive per l'at- 
tuazione del metodo secondo l'invenzione in una prima 
forma di attuazione; le 
5 Figg. 1A e IB mostrano dettagli ingranditi della 

Fig.l; la 

Fig. 2 mostra una sezione trasversale schematica for- 
temente ingrandita del prodotto ottenuto con il disposi- 
tivo di Fig.l; la 
10 Fig. 3 mostra schematicamente un dispositivo per 

l 1 attuazione del metodo secondo l'invenzione in una ulte- 
riore forma di attuazione; le 

Figg. 3A e 3B mostrano dettagli ingranditi della 
. Fig. 3; la 

15 Fig. 4 mostra una sezione schematica trasversale for- 

temente ingrandita del prodotto ottenuto con il disposi- 
tivo della Fig. 3; e la 

Fig. 5 mostra uno schema di un dispositivo per l 1 at- 
tuazione del metodo secondo 1 1 invenzione , in una ulterio- 

2 0 re forma di attuazione. 

Descrizione dettaaliata delle forme di attuazione orefe- 
rite dell 1 invenzione 

Nelle Figg.l, 1A, IB e 2 6 mostrata una prima forma 
di attuazione dell ■ invenzione. Il dispositivo presenta in 

25 questo caso un primo cilindro goffratore 1 ed un secondo 
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cilindro goffratore 3. I due cilindri goffratori 1 e 3 
presentano rispettive punte indicate con IP e 3P nelle 
rappresentazioni schematiche ingrandite delle Figg. 1A e 
IB rispettivamente. Le punte IP hanno dimensioni minor i e 
5 densita maggiore rispetto alle punte 3P. 

Con i due cilindri goffratori 1 e 3 coopera un primo 
rullo di pressione 5 rivestito con un rivestimento 5A di 
mater iale cedevole, ad esempio gomma. Con il secondo ci- 
lindro goffratore 3 coopera anche un secondo rullo di 
10 pressione 7, anch'esso rivestito in materiale cedevole 
7A. Al cilindro goffratore 3 e associato anche un eroga- 
tore di collante genericamente indicato con 9, di tipo di 
per se conosciuto e non descritto in maggior dettaglio. 

I cilindri goffratori 1 e 3 ed i rulli di pressione 
15 5 e 7 sono disposti (nell 1 esempio illustrato) in modo ta- 
le da presentare i rispettivi assi allineati su un piano 
verticale, anche se cid non e vincolante. 

II funzionamento del dispositivo sin qui descritto e 
il s^uente. Un primo velo di materiale nastriforme, ad 

2 0 esemp-io un velo di carta tissue, indicato con VI, viene 
alimentato al primo cilindro goffratore 1 e rinviato da 
questo verso il primo rullo di pressione 5. Tra il cilin- 
dro goffratore 1 ed il rullo di pressione 5 il velo 1 
viene schiacciato e goffrato sulle punte IP del cilindro 

2 5 goffratore 1. Analogamente , attorno al secondo rullo di 
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pressione 7 viene alimentato un secondo velo V2 di mate- 
riale cartaceo, che viene goffrato tra il secondo rullo 
di pressione 7 ed il secondo cilindro goffratore 3. 

II primo velo VI viene quindi rinviato dal primo 
rullo di pressione 5 fino alia gola tra quest • ultimo ed 
il secondo cilindro goffratore 3, dove il velo VI viene 
adagiato sopra il velo V2 alimentato alia gola di lamina- 
zione tra il primo rullo di pressione 5 ed il secondo ci- 
lindro goffratore 3- Conseguentemente il primo velo VI 
viene nuovamente goffrato tra il primo rullo di pressione 
5 ed il secondo cilindro goffratore 3, ricevendo un dise- 
gno goffrato per effetto delle punte 3P, con una densita 
minore ed una dimensione maggiore rispetto al disegno di 
fondo generato sullo stesso velo VI dalle punte IP del 
primo cilindro goffratore 1. Essendo stato applicato un 
collante C sulle protuberanze generate sul velo V2 dal 
secondo cilindro goffratore 3 prima dell ' accoppiamento 
tra i veli VI e V2 , nella gola di laminazione tra il se- 
condo cilindro goffratore 3 ed il primo rullo di pressio- 
ne 5 si ha anche un'adesione reciproca dei due veli. II 
collante pud essere erogato dall 1 erogatore 9 su alcune 
soltanto o su tutte le protuberanze generate sul secondo 
velo V2 dal secondo cilindro goffratore 3. 

II prodotto che si ottiene e schematicamente rappre- 
sentato in Fig. 2 dove con VI e V2 sono ancora indicati 
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rispettivamente il primo ed il secondo velo. II velo VI 
presenta una prima serie di protuberanze P2 di minori di- 
mension! e maggiore densita, definenti un disegno di fon- 
do, ed una seconda serie di protuberanze indicate con P4 , 

; di maggiori dimensioni e densita minore. Le protuberanze 
P2 sono generate dalle punte IP del primo cilindro gof- 
fratore 1, mentre le protuberanze P4 sono" generate dal 
secondo cilindro goffratore 3. Entrambe le serie di pro- 
tuberanze sono ottenute per effetto della pressione del 
rullo di pressione 5 contro i rispettivi cilindri goffra- 
tori 1 e 3. Come e visibile nello schema di Fig. 2, in 
corrispondenza delle protuberanze P4 le protuberanze P2 
che originariamente coprivano 1 1 intera superficie del ve- 

. lo VI sono state schiacciate e sostanzialmente annullate. 
II secondo velo V2 presenta una terza serie di protube- 
ranze P6 generate dal secondo cilindro goffratore 3 e 
quindi posizionate con la stessa disposizione delle pro- 
tuberanze P4 sul velo VI. Le protuberanze P6 della terza 
serief si trovano all'interno delle protuberanze P4 della 
seconda serie e sono incollate a queste ultime tramite il 
collante C applicato dall 1 erogatore 9. 

Come visibile nello schema di Fig. 2 la profondita 
con cui sono goffrate le protuberanze P6 6 maggiore ri- 
spetto alia profondita con cui sono goffrate le protube- 
ranze P4. Cid si pud ottenere utilizzando un rivestimento 
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5A per il primo rullo di pressione 5 meno cedevole ri- 
spetto al rivestimento 7A del secondo rullo di pressione 
7 e/o pressioni diverse. In questo modo, accoppiando tra 
loro i veli VI e V2 si lasciano degli spazi vuoti S tra i 
5 due veli in corrispondenza delle cavita tra protuberanze 
P6 e P4 adiacenti. 

Nelle Figg.3, 3A, 3B e 4 e illustrata una diversa 
forma di attuazione dell 1 invenzione. In questo caso il 
dispositivo (illustrato nelle Figg.3, 3A e 3B) presenta 

10 ancora un primo cilindro goffratore indicato con 101, un 
secondo cilindro goffratore indicato con 103, un primo 
rullo di pressione indicato con 105 e corredato di un ri- 
vestimento cedevole 105A, ed un secondo rullo di pressio- 
ne 107 corredato di un rivestimento cedevole 107A. 

15 Anche in questo caso gli assi dei due cilindri 101 e 

103 e dei due rulli 105 e 107 sono allineati sulla verti- 
cale. II cilindro goffratore 101 coopera con il rullo di 
pressione 105, mentre quest' ultimo coopera a sua volta 
con ifl cilindro goffratore 103, il quale coopera anche 

20 con il rullo di pressione 107. Al cilindro goffratore 103 
e associato un erogatore di collante 109. 

Come visibile nel dettaglio ingrandito di Fig.3A, il 
primo cilindro goffratore 101 e corredato di protuberanze 
101P, mentre (vedasi Fig.3B) il secondo cilindro goffra- 

2 5 tore 103 £ corredato di punte 103P, di dimensioni maggio- 
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ri e densita minore rispetto alle punte 101P del primo 
cilindro goffratore 101, 

II dispositivo sin qui descritto opera come segue. 
Un primo velo VI di materiale nastriforme viene alimenta- 
5 to tra il primo cilindro gof f ratore * 101 e il primo rullo 
di pressione 105, in modo da venire goffrato ricevendo 
una prima serie di protuberanze ad elevata densita e pic- 
cole dimensioni che formano un disegno di fondo. II primo 
velo VI cosi goffrato viene rinviato attorno al primo 

10 rullo di pressione 105 e su di esso viene appoggiato un 
secondo velo V2 . I due veli VI (gia goffrato) e V2 
(ancora liscio) vengono quindi alimentati alia gola tra 
il secondo cilindro goffratore 103 ed il primo rullo di 
pressione 105. In questo modo i due veli VI e V2 ricevono 

15 una ulteriore goffratura definita da una seconda serie di 
protuberanze (sul velo VI) e da una terza serie di protu- 
beranze (sul velo V2) di dimensioni maggiori e densita 
minore delle protuberanze precedentemente realizzate sul 
velo Vl. Le protuberanze della seconda e della terza se- 

20 rie vengono generate dalle punte 103P del secondo cilin- 
dro goffratore 103. 

Sulla superficie piCl sporgente delle protuberanze 
della seconda serie, generate sul velo esterno VI, viene 
applicato un collante tramite I'erogatore 109, mentre i 

25 due veli VI e V2 vengono rinviati attorno al secondo ci- 
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lindro goffratore 103. Nella gola tra il secondo cilindro 
goffratore 103 ed il secondo rullo di pressione 107 viene 
alimentato un terzo velo V3 che si accoppia ai veli VI e 
V2 venendo i tre veli laminati insieme nella gola tra il 
5 secondo cilindro 103 ed il secondo rullo di pressione 
107 . 

Nella gola di laminazione tra il secondo cilin- 
dro goffratore 103 ed il secondo rullo di pressione 107 i 
tre veli vengono laminati insieme in modo tale che il 

10 collante C trafili attraverso lo spessore del velo VI 
verso il velo V2 , ottenendosi in questo modo l'incollag- 
gio reciproco di tutti e tre i veli VI, V2 e V3 formanti 
il prodotto laminare goffrato. 

II prodotto che si ottiene e schematicamente rappre- 

15 sentato nella sezione trasversale ingrandita e schematica 
di Fig. 4, dove i veli sono ancora. indicati con VI, V2 e 
V3 . Con P102 sono indicate le protuberanze della prima 
serie "di protuberanze generate dal primo cilindro goffra- 
tore t01 e dal primo rullo di pressione 105 sul velo VI. 

20 Con P-106 sono indicate le protuberanze della terza serie 
di protuberanze generate sul secondo velo V2 dal primo 
rullo di pressione 105 e dal secondo cilindro goffratore 
103. Con P104 sono indicate le protuberanze della seconda 
serie di protuberanze generate sul velo VI dal primo rul- 

25 lo di pressione 105 e dal secondo cilindro goffratore 
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103. Con P108 sono infine indicate le protuberanze della 
quarta serie di protuberanze generate dal secondo rullo 
di pressione 107 e dal secondo cilindro goffratore 103 
sul velo V3 . Con C e indicato il collante applicato dal- 
5 : 1 1 erogatore di collante 109 sulla superficie esterna del- 
le protuberanze P104 del velo VI. 

Nella Fig. 5 e schematicamente mostrata una ulteriore 
forma di attuazione di un dispositivo per attuare il me- 
todo secondo la presente invenzione. Si tratta, in questo 
10 caso, di una modifica del dispositivo di Fig.l, e parti 
uguali o corrispondenti a quelle del dispositivo di Fig.l 
sono indicate con lo stesso numero di rif erimento. 

II dispositivo di Fig. 5 differisce dal dispositivo 
. di Fig.l in quanto il primo rullo di pressione 5 coopera 
15 con il solo secondo cilindro goffratore 3 e non con il 
primo cilindro goffratore 1. La prima goffratura sul velo 
VI viene in questo caso ottenuta con un primo cilindro 
goffratore 1' cooperante con un ulteriore rullo di pres- 
sione 5' . in questo modo, le protuberanze P2 che si gene- 
2 0 rano -sul velo sono rivolte verso 1 ' interno del mater iale 
nastriforme, con una conseguente maggiore sofficita e mi- 
nore ruvidezza del materiale ottenuto rispetto a quello 
prodotto dal dispositivo di Fig.l. 

E 1 inteso che il disegno non mostra che una esempli- 
25 ficazione data solo quale dimostrazione^^pra^ica del tro- 
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vato, potendo esso trovato variare nelle forme e disposi- 
zioni senza peraltro uscire dall'ambito del concetto che 
informa il trovato stesso. L'eventuale presenza di numeri 
di riferimento nelle rivendicazioni accluse ha lo scopo 
di facilitare la lettura delle rivendicazioni con riferi- 
mento alia descrizione ed al disegno, e non limita 1 1 am- 
bito della protezione rappresentata dalle rivendicazioni. 
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RIVENDICAZIONI 
1. Un metodo per la produzione di un materiale lami- 
nare goffrato comprendente almeno due veli di materiale 
nastrif orme (VI, V2) tra loro accoppiate, caratterizzato 
5 dalle fasi di: 

- goffrare un primo velo di materiale nastrif orme 
(VI) per generare su di esso una prima serie di protube- 
ranze (P2; P102) definenti un disegno di fondo; 
- goffrare nuovamente il primo velo di materiale nastri- 
10 forme (VI) per generare su di esso una seconda serie di 
protuberanze (P4; P104) parzialmente sovrapposte alia 
prima serie di protuberanze (P2; P102) e definenti un di- 
segno di dimensioni maggiori e densita minore rispetto 
alle protuberanze della prima serie; 
15 - goffrare un secondo velo di materiale nastrif orme (V2) 
per generare su di esso una terza. serie di protuberanze 
(P6; P106) di dimensioni maggiori e density minore ri- 
spetto alle protuberanze della prima serie. 

i. Metodo come da rivendicazione 1, caratterizzato 
20 dal fatto che le protuberanze della seconda e della terza 
serie (P4, P6; P104, P106) hanno la stessa densita e sono 
inserite le une dentro le altre* 

3. Metodo come da rivendicazione 1 o 2, caratteriz- 
zato dal fatto di generare detta prima serie di protube- 
25 ranze (P2; P102) e detta seconda serie di protuberanze 
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(P4; P104) sul primo velo (VI) rinviando detto primo velo 
(VI) attorno ad un primo rullo di pressione (5; 105) co- 
operante con un primo ed un secondo cilindro goffratore 
(1, 3; 101; 103), aventi rispettivamente una prima ed una 
5 seconda serie di punte (IP, 3P; 101P, 103P) , la seconda 
serie di punte (3P; 103P) essendo di dimensioni maggiori 
e densita minore rispetto alia prima serie di punte (IP; 
101P) . 

4. Metodo come da rivendicazione 3, caratterizzato 
10 dal fatto di accoppiare reciprocamente detto primo e det- 
to secondo velo (VI, V2) fra il primo rullo di pressione 
(5; 105) ed un secondo cilindro goffratore (3; 103) co- 
operante con il primo rullo di pressione (5; 105) . 

5. Metodo come da rivendicazione 3 o 4, caratteriz- 
15 zato dal fatto che detto secondo cilindro goffratore (3) 

coopera con un secondo rullo di pressione (7) per genera- 
re detta terza serie di protuberanze (P6) su detto secon- 
do velo (V2) . 

£• Metodo come da una o pid delle rivendicazioni 
20 prece.denti, caratterizzato dal fatto di incollare reci- 
procamente detti veli (VI, V2 ; VI, V2, V3) . 

7, Metodo come da una o pill delle rivendicazioni 
precedenti, caratterizzato dal fatto di applicare un col- 
lante su alcune almeno delle protuberanze di detta terza 
25 serie (P6) su detto secondo velo (V2) , e di accoppiare 
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il secondo ed il terzo velo (VI, V2 , V3) venendo laminati 
insieme tra il secondo cilindro goffratore (103) ed il 
secondo rullo di pressione (107) . 
2 5 11. Metodo come da rivendicazione 10, caratterizzato 



- 21 - 

PER15048.DOC 




detti due veli (VI, V2) tramite incollaggio. 

8. Metodo come da una o piti delle rivendicazioni 
precedenti, caratterizzato dal fatto di goffrare detto 
secondo velo (V2) con una profondita di goffratura mag- 

5 giore rispetto alia profondita di goffratura della secon- 
da serie di protuberanze (P4) sul primo velo (VI) . 

9, Metodo come da rivendicazione 3, caratterizzato 
dal fatto di rinviare detto secondo velo (V2) attorno a 
detto primo rullo di pressione (105) , a valle della zona 

10 di goffratura del primo velo (VI) tra detto primo cilin- 
dro goffratore (101) e detto primo rullo di pressione 
(105), e di goffrare detto secondo velo (V2) su detto 
primo velo (VI) tra il primo rullo di pressione (105) ed i 
il secondo cilindro goffratore (103) . 

15 10, Metodo come da rivendicazione 9, caratterizzato | 

dal fatto di: disporre un secondo rullo di pressione 
(107) attorno al secondo cilindro goffratore (103) ; ali- j- ; 
mentare attorno a detto secondo rullo di pressione (107) , [ 
tra di esso? ed il secondo cilindro goffratore (103) , un [> 

2 0 terzo velo di materiale nastriforme (V3) generando su di j 

{'■ 

esso una quarta serie di protuberanze (P108) ; il primo, r 
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dal fatto di applicare un collante (C) su alcune almeno 
delle protuberanze di detta seconda serie di protuberanze 
(P104) e di incollare reciprocamente i tre veli (VI, V2 , 
V3) provocando il trafilamento del collante (C) attraver- 
so il secondo velo (V2) verso il primo velo (VI) . 

12. Metodo come da rivendicazione 1 o 2, caratteriz- 
zato dal fatto di generare detta prima serie di protube- 
ranze (P2) tramite un primo cilindro goffratore (l 1 ) ed 
un rispettivo rullo di pressione (5 1 ), generare detta se- 
conda serie di protuberanze (P4) con un ulteriore rullo 
di pressione (5) ed un secondo cilindro goffratore (3) , 
con il quale coopera un terzo rullo di pressione (7) f il 
secondo cilindro goffratore ed il terzo rullo di pressio- 
ne generando detta terza serie di protuberanze (P6) su 
detto secondo velo (V2) . 

13. Un dispositivo goffratore per la produzione di 
un materiale laminare goffrato comprendente almeno due 
veli accoppiati (VI, V2) , caratterizzato da un primo rul- 
lo diJ pressione (5; 105) con cui cooperano un primo ed un 
secondo cilindro goffratore (1, 3; 101, 103) corredati di 
rispettive punte (IP, 3P; 101P, 103P) sulla propria su- 
perficie cilindrica. 

14. Dispositivo come da rivendicazione 13, caratte- 
rizzato dal fatto che le punte (IP; 101P) del primo ci- 
lindro goffratore (1; 101) hanno densita maggiore e di- 
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mensioni minor i rispetto alle punte (3P; 103P) del secon- 
do cilindro goffratore (3; 103). 

15. Dispositivo come da rivendicazione 14 , caratte- 
rizzato dal fatto di comprendere un secondo rullo di 

5 pressione (7; 107) cooperante con il secondo cilindro 
goffratore (3; 103). 

16. Dispositivo goffratore per la produzione di un 
materiale laminare goffrato comprendente almeno due veli 
accoppiati (VI, V2), caratterizzato da un primo rullo di 

10 pressione (5 1 ) cooprante con un primo cilindro goffratore 
(l 1 ) e da un secondo cilindro goffratore (3) cooperante 
con un secondo ed un terzo rullo di pressione (5, 7). 

17. Prodotto laminare goffrato comprendente almeno 
due veli di materiale nastriforme (VI, V2) goffrati ed 

15 accoppiati, caratterizzato dal fatto che: un primo di 
detti veli (VI) presenta una goffratura comprendente una 
prima serie di protuberanze (P2; P102) definenti un dise- 
gno di fondo, ed una seconda serie di protuberanze (P4; 
P104)i di dimensioni minori e densita maggiore rispetto a 

2 0 detta prima serie di protuberanze; e che il secondo di 
detti veli (V2) presenta una goffratura comprendente una 
terza serie di protuberanze (P6; P106) di dimensioni mag- 
giori e density minore rispetto alle protuberanze della 
detta prima serie di protuberanze (P2; P102) . 

25 18. Prodotto laminare come da rivendicazione 17, ca- 
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ratter izzato dal fatto che le protuberanze di detta prima 
serie (P2; P102) sono schiacciate in corrispondenza delle 
protuberanze di detta seconda serie di protuberanze (P4; 
P104) del primo velo (VI) . 
5 19. Prodotto laminare come da rivendicazione 17 o 

18, caratterizzato dal fatto che dette protuberanze della 
terza serie di protuberanze (P6; P106) sul secondo velo 
(V2) sono inserite all'interno delle protuberanze di det- 
ta seconda serie di protuberanze (P4; P104) su detto pri- 
10 mo velo (VI) . 

20. Prodotto laminare come da una o piCl delle riven- 
dicazioni 17 a 19 , caratterizzato dal fatto che le protu- 
beranze della terza serie di protuberanze (P6; P106) sul 
secondo velo (V2) presentano un f altezza maggiore delle 

15 protuberanze della seconda serie di protuberanze (P4; 
P104) sul primo velo (VI) . 

21. Prodotto laminare come da una o pi& delle riven- 
dicazioni 17 a 20, caratterizzato dal fatto che detti due 
veli Ssono tra loro incollati in corrispondenza di alcune 

20 almeno delle protuberanze della terza serie di protube- 
ranze (P4; P104) su detto secondo velo (V2) . 

22. Prodotto laminare come da una o pill delle riven- 
dicazioni 17 a 20, caratterizzato dal fatto di comprende- 
re un terzo velo (V3) accoppiato al primo ed al secondo 

25 velo (VI, V2) in corrispondenza delle protuberanze della 
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seconda serie di protuberanze (P104) di detto priitio velo 
(VI) . 

23. Prodotto laminare come da rivendicazione 22, ca- 
ratterizzato dal fatto che detto terzo velo (V3) £ gof- 
frato con una quarta serie di protuberanze (P108) dispo- 
ste con lo stesso disegno delle protuberanze della terza 
serie di protuberanze (P106) su detto secondo velo (V2) , 
ma di altezza minore. 

24. Prodotto laminare come da rivendicazione 22 o 
23, caratterizzato dal fatto che detto terzo velo (V3) £ 
incollato a detto primo velo (VI) in corrispondenza di 
almeno alcune delle protuberanze di detta seconda serie 
di protuberanze (P104) . 
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